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Die folgenden Angaban sind dan y,oin Anmalder eingereichten Unterlagan entnommen 

Prufungsantrag genn; S 44 PatG ist gestellt 
(S) Produktionssystem 

@ Beim voriiegenden Produktionssystem 2 zur Werk- 
stuckfertigung mit Maschinen 4 zum Bearbeiten von 
Werkstucken und Rollenbandern 6, 8,. 10 zum Transport! e- 
ren der Werkstucke zwischen den Maschinen 4 ist ein mo- 
dularer Aufbau vorgesehen, wobei eIn Modul 12 jeweils 
eine zwischen zwei Verschiebetischen 14 angeordnete 
Maschine und einen Obergabetisch 16, der die Verschie- 
betlsche 14 mit der Maschine 4 verbindet, umfaSt. DuTch 
diese Mafinahme wird eine gegenuber dem St^nd der 
Technik erhohte Produktivitat erreicht, wobei ein erhohter 
Kostenaufwand aufgrund eines Ausfalls des Produktions- 
systems 2 weitgehend vermieden wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Produktionssystem zur 
Werkstiickfertigung mit Maschinen zum Bearbeiten von 
Werkstiicken und RoUenbandem zum Transportieren der 5 
Werkstiicke zwischen den Maschinen. 

Produktionssysteme zur Werkstuckfertigung in der Mas- 
senproduktion weisen in der Regel eine Anzahl von Maschi- 
nen fiir die jeweiUgen Bearbeitungsschritte auf, wobei die ' 
Maschinen beispielsweise mit Hilfe von RoUenbandem zum 10 
transportieren der Werkstucke miteinander verbunden sind 
Als probiematisch erweist sich in der Massenfertigung das 
Auftreten von Storungen. Der AusfaU einer einzelnen Ma- 
schine beispielsweise kann zum AusfaU des gesamten Pro- 
duktionss}, stems fiihren, was gleichbedeutend mit einem 15 
Stillstand der gesamten Produktion ist, 

Sind beispielsweise die Maschinen hintereinander ange- 
ordnet und faUt eine bestimmte Maschine aus, so koramt es 
zu einer Staubildung der Werkstucke vor der ausgefaUenen • 
Maschine. Im zeidichen Verlauf der Stoning breitet sich die- 20 
ser Stau aus und umfaBt auch diejenigen Maschinen, welche 
vor der ausgefaUenen Maschine angeordnet sind. 

Mit fortschreitender Zeit wird das gesamte Produktions- 
system blockiert. Selbst nach erfolgter Reparatur der ausge- 
faUenen Maschine bedarf es einer groBeren Anlaufeeit um 25 
den Normalbetrieb wieder zu erreichen. 

Das Produktionssystem ist somit fiir einen giGBeren Zeit- 
raum stillgelegt, wodurch ein ProduktionsausfaU bewirict 
wird. Der ProduktionsausfaU ist wiederum mit einem erfieb- 
Uchen Kostenaufwand verbunden. 30* 

Der Erfindung Uegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Pro- 
duktionssystem zur Werkstiickfertigung mit einer gegenuber 
den aus dem Stand der Technik bekannten Produktionssy- 
stemen gesteigerten Produktivilat anzugeben, wobei eine 
Staubildung der Werkstucke vor einer ausgefaUen Maschine 35 
weitgehend vermieden wird. 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Produktionssystem zur 
Werkstuckfertigung mit Maschinen zum Bearbeiten von 
Werkstucken und RoUenbandem zum Transportieren der 
Werkstucke zwischen den Maschinen, wobei gemaB der Er- 40 
findung das Produktionssystem modular aufgebaut ist und ' 
em Modul jeweUs eine Maschine, zwei Verschiebetische, 
wobei die Maschine zwischen den Verschiebetascfaen ange- 
ordnet ist, und einen tJbergabetisch, der die Verschiebeti- 
sche mit der Maschine verbindet, umfaBL 45 

FaUt eine Maschine wahrend der Produktionsphase aus 
technischen Griinden aus, so ist gewahrleistet, daB eine 
Staubildung aufgrund des MaschinenausfaUs vermieden 
wird. Die im Stand der Technik sich aufstauenden Werk- 
stiicke, welche nicht mit der defekten Maschine bearbeitet 50 
werden kOnnen, werden noit Hilfe der Verschiebetische so 
bewegt, dafi eine StaubUdung vermieden wird. 

Dadurch konnen die nicht defekten Maschinen weiterhin 
^e von ihnen abverlangten Bearbeitungsschritte an den 
Werkstucken ausfuhren. Die Blockierung des gesamten PrcK 55 
duktionssystems wird somit vermieden. 

Kosten, die aufgrund des Ausfalls des gesamten Produk- 
tionssystems auftreten wiirden, werden vermieden. 

Auch ein emeutes Anfahren des gesamten Produktionssy- 
stems entfaUt. Die Produktivitat des Produktionssystems 60 
wu-d gegeniiber den aus dem Stand der Technik bekannten 
Produktionssystemen entscheidend gesteigert. 

Vorzugsweise weisen die Verschiebetische jeweUs wenig- 
stens drei angenShert paraUel angeordnete RoUenbander 
auf. wobei wenigstens zwei benachbarte RoUenbander am 65 
Rande angeordnet sind und in Produktionsrichtung laufen 
und vs^enigstens ein RoUenband entgegengesetzt zur Produk- 
tionsrichmng ISuft. Der Aufbau der Verschiebetische, zwi- 



schen welchen die Maschine angeordnet ist, erlaubt ein zir- 
kuheren der aufgrund des AusfaUs der Maschine nicht zu 
bearbeitenden Werkstucke in der Umgebung der Maschine 
Da aufgrund des modularen Aufbaues des Produktionssy- 
stems emeMehrzahl von Verschiebetischen im Produktions- 
system angeordnet ist. konnen Warteschleifen fiir die Werk- 
stucke yoigegeben werden, wobei die Warteschleifen unter- 
scfaiedliche Langen aufweisen. D. h. daB ein Werkstuck, 
welches nut einer defekten Maschine nicht bearbeitet wer- 
den kann, in Abhangigkeit von der aktueUen Verkchrssitua- 
Uon im Produktionssystem auch langere Stnscken im Pro- 
duktionssystem zunicklegen kann, bevor es einem weiteren 
Bearbeitungsschritt zugefiihrt wird. 

■ Insbesondere kann der tJbeigabetisch Mittel, insbeson- 
dere Portale oder Querforder, zur tTberfuhmng der Werk- 
stucke vom am Rande angeordneten RoUenband zur Ma- 
schme und in umgekehrter Richtung aufweisen. Dadurch 
wird der Austausch der Werkstucke zwischen den Verschie- 
betischen und den Maschinen sichergesteUt Altemativ kann 
die ZugSngigkeit auch durch einen Drehtisch erm5eHcht 
werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind in ei- 
nem ersten Zweig mehrcre Module so angeordnet, daB der 
m Produktionsrichning zuletzt angeordnete Verschiebetisch 
des emen Moduls zugleich der erste Verschiebetisch des 
daraufrolgenden Moduls ist 

Somit weisen die Module eine Oberlappung auf. wobei 
jeweils ein Verschiebetisch zugleich zu zwei Modulen ge- 
hort Dadurch konnen Anlagenkomponenten eingespart 
werden, wodurch eine zusatzUche Kostenerspamis erzielt 
word. 

Vorzugsweise zweigt aus dem ersten Zweig zwischen 
zwei Verschiebetischen wenigstens ein zweiter Zweig ab 
da- mehrere Module enthalt. Wird das Produktionssystem. 
nach erfolgtem Produktionsbetrieb umgerOstet, wobei bei- 
spielsweise weitere Maschinen vorgesehen sind, so muB das 
gesamte Produktionssystem nicht voUstandig umgebaut 
werden. Es ist ausreichend, daB beispielsweise ledigUch 
eine Abzwcdgung im berdts vorhandenen Zweig vorgese- 
hen ist, in welcher weitere Module, d. h. unter anderem Ma- 
schinen, fiir weitere oder andere Fertigungsschritte vorgese- 
hen sind. Auch hierdurch werden Kosten eingespart, die 
aufgrund eines aufwendigen Umbaues des Produktionssy- 
stems und einer damit verbundenen langeien Ausfallzeit des 
Produktionssystems entstehen. 

Weitere vorteUhafte Ausgestaliungen sind in den Unter- 
anspriichen wiedergegeben. 

Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispielen in 
der FIG naher erlautert, wobei die FIG einen Ausschnitt aus 
einem Produktionssystem in schematischer Darstellung auf- 
zeigL Die FIQ zeigt einen Ausschnitt aus einem Produkti- 
onssystem 2 zur Werkstuckfertigung. Das Produktionssy- 
stem 2 umfaBt Maschinen 4 zum Bearbeiten von Werkstuk- 
ken und RoUenbander 6, 8, 10 zum Transportieren der 
Werkstucke zwischen den Maschinen 4. 

Das Produktionssystem 2 ist modular aufgebaut. Ein Mo- 
dul 12 umfaBt jeweUs eine Maschine 4, zwei Verschiebe- 
tisch 14, wobei die Maschine 4 zwischen den Verschiebeti- 
schen 14 angeordnet ist, und einen tjbergabetisch 16, der die 
Verschiebetische 14 mit der Maschine 4 verbindet. 

Die Verschiebetische 14 weisen jeweUs drei angenahert 
paraUel angeordnete RoUenbander 6, 8, 10 auf, wobei die 
benachbarten RoUenbander 6, 8 am Rande angeordnet sind 
und m Produktionsrichtung laufen. Das RoUenband 10 lauft 
entgegengesetzt zur Produktionsrichtung und damit entge- 
gengesetzt zur Laufiichning der RoUenbander 6, 8. Der 
Ubergabetisch 16 ist ans RoUenband 6 angeschlossea 
In diesem Ausfiihrungsbeispiel weist der Verschiebetisch 



DE 198- 

3 

14 3 Rollenbander 6, 8, 10 auf. In weiteren nicht dargestell- 
ten AusfQhrungsbeispielen kann es aber auch geeignet sein, 
Verschiebetische aus einer groBeren Anzahl von Rollenb^- 
dern auf zubauen. 

Jedes RoUenband 6, 8, 10 transportiert Werkstucke uber 
eine gerade Strecke. Dabei konnen die Werkstiicke gestaut 
werden. Am £nde des RoUenbandes 6, 8, 10 existien ein 
nicht dargestellter Stopper, der die Vereinzelung der Werk- 
stucke vomimmt, d. h. gegebenenfalls staut Kurz vor Ban- 
dende, weniger als eine WerkstUcklange entfemt, ist ein 
nicht dargestellter Identifikationsleser vorgesehen, mit dem 
die eindeutige Kennung ankommender Werkstucke gelesen 
wird. 

Des weiteren besitzt das RoUenband 6, 8, 10 ausrei'chend 
Sensorik urn am Anf ang und Ende des RoUenbandes 6, 8, 10 
jeweiis seinen FiiUgrad zu bestimmen. Am Ende des RoUen- 
bandes 6, 8, 10 reicht es aus, die Belegung des Ausgangs zu 
iibeipnifen. Am Anf ang des RoUenbandes hingegen muB 
festgesteUt werden, ob Platz fur weitere Werkstttcke vorfaan- 
den isL Dabei darf der Eingang nicht als belegt gemeldet 
- weiden, wenn ein gerade versetztes WerkstQck den Eingang 
belegt, dieses aber bis zur Ankunft des nachsten Werkstiik- 
kes den Eingang wieder &eigemacht hat 

Eine mSgUche ReaHsierung dieser FunktionaU^t ist die 
sensorische tJberprufun^ der ersten beiden Werkstiickplatze 25 
auf dem RoUenband 6, 8, 10. Bei einer Variante des RoUen- 
bandes muB der Eingang auf Flatz fOr zwei WerkstUcke 
uberpriift werden. 

Die Verwendung des Identfikationslesers und der Werk- 
stucksensoren sowie die Ansteuerung des Stoppers erfolgt 30 
durch die Steuerung benachbarter Komponenten, LedigUch 
der Transport der Werkstucke eifolgt auto'matisch. 

Zwischen jeweiis rwei benachbartcn RoUenbandem 6, 8, 
.10 sind Mittel, insbesondere Querfoiderei; als Bestandteil 
der Verschiebetische 14 vorgesehen, wobei die Mittel den 35 
Werkstucken den Wechsel zwischen den RoUenbandem 6, 
8, 10 ermoglichen. 

Die Querforderer konnen Werkstucke in beide Richtun- . 
gen bewegen, d. h. beispielsweise sowohl vom RoUenband 
6 zum RoUenband 8 als auch umgekehrt vom RoUenband 8 40 
zum RoUenband 6. Die Mittel koimen in nicht dargesteUten 
Produktionssystemen auch als transportables RoUenband 
ausgefiihrt sein, welches zwischen den RoUenbandem der 
Verschiebetische bewegbar ist 

Das Verfahren von Wericstiicken wird sequcntieU vorgc- 45 
nommen, d. h. es wird vorzugsweise ein WerkstUck verfah- 
ren. Es konnen je nach Bedarf aber auch mehrere Werk- 
stucke zugleich bewegt werden. Wahrend des ^^ifahrens 
kann so lange kein weiteres Werkstuck bedient werden, bis 
das Wericstiick den Verschiebedsch 14 verlassen hat Erst 50 
dann wird eine neue Verfahrung vorgenommen, sofem neue 
Werkstucke anliegen. Der Obergabetisch 16 weist ein Portal 
zur tiberfiihrung der Werkstucke vom Verschiebedsch 14, 
d. h. vom RoUenband 6, zurMaschine 4 und in umgekehrter 
Richtung von der Maschine 4 zum Verschiebedsch 1,4 auf. 55 

In einem weiteren nicht dargesteUten Ausftihrungsbei- 
spiel wird ein Drehtisch zur Ubergabe der Werkstucke vom 
Verschiebedsch zur Maschine und umgekehrt verwendet Es 
konnen aber auch andere geeignete Nfittel zur Obergabe bc- 
nutzt werden. Die Maschinen 4 konnen somit universeU an 60 
die jeweiUgen Verschiebedsch 14 angeschlossen werden. 

In einem ersten Zweig 20 sind mehrere Module 12 binter- 
einander angeordnet Dabei ist jeweiis der zweite Verschie- 
bedsch 14 eines ersten Moduls 12 zugleich der erste Ver- 
schiebedsch 14 des darauffolgenden Moduls 12. Durch die 65 
beschriebene Uberlappung der Module 12 sind die Vertchie- 
bedsche 14 jeweiis BestandteU von zwei Modulen 12. 

Aus dem ersten Zweig 20 zweigt zwischen zwei Ver- 
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schiebedschen 14 ein zweiter Zweig 22 ab, der ebenfaUs 
eine Anzahl von Modulen 12 aufweist Durch das Einbrin- 
gen von Abzweigungen kann das Produkdonssystem 2 auf 
einfache Art und Weise beUebig erweitert werden. Es ist so- 
5 mit nicht notwendig, das Produkdonssystem 2 fiir einen ab- 
geSnderten Produkdonsablauf voUst^dig umzubauen. 
Hierdurch kann ein hoher Aufwand an Kosten eingespart 
werden. 

Am Eingang 24 des Produkdons systems 12 ist ein nicht 
10 dargesteUter Belader fiir die Werkstuckzufuhr vorgesehen, 
der einen Puffer fur eine Aufbewahrung der zu bearbeiten- 
den Werkstucke aufweist 

Der Belader kann auch derart ausgestaltet sein, daB er 
eine Auswahl der zu bearbeitenden Werkstiicke aus mehre- 
15 ren QueUen ermogUcht 

Das Produkdonssystem 2 ist erfindungsgemaB so ausge- 
legt, da6 eine StaubUdung von Werkstiicken beim AusfaU 
einer Maschine 4 vermieden wird. Die sich nach dem Stand 
der Technik au&tauenden Werkstucke werden im Transport- 
20 system 2 so bewegt, daB keine Staubildung auftreten kann. 
tJber die RoUenbSnder 8, 10 als BestandteU der Verschiebe- 
tische 14 und die dazu gehorigen Querforderer werden die 
Werkstucke in einer Warteschleife befordert die sich wenig- 
stens uber die Lange eines Moduls 12 erstreckt. 

Je nach Bedarf kann sich die Lange der Warteschleife 
auch uber mehrere Module 12 erstrecken. 

Das Produkdonssystem 2 ist auBerdem so ausgelegt, daB 
ein Bearbeitungsschritt einer Maschine 4 wenigstens eben- 
faUs von einer weiteren Maschine 4 ausgefiihrt werden 
kann. Die Werkstucke^ welche zur Bearbdtung in der defek- 
ten Maschine 4 vorgesehen sind, konnen iibo: die RoUen- 
bander 6, 8, 10 nun in eine weiteze Maschine 4 gelangen, 
welche die gleich Funktion wie die defekte Maschine 4 aus- 
abt 

Neben der StaubUdung wird somit auch ein AusfaU des 
gesaniten Produktionssystems 2 vermieden. Werkstucke, 
welche nicht nut der defekten Maschine 4 bearbeitet werden 
konnen, werden einfach uber die Verschiebetische 14 einer 
anderen Maschine 4 zugeleitet, welche die Funktion der de- 
fekten Maschine 4 iibemimmt 

Mit dem Produktionssystem 2 wird eine gegentiber dem 
Stand der Technik erhohte Prodiikdvitat eneicht, wobei ein 
erhdhter Xostenaufwand aufgrund des Ausf alls des Produk- 
tionssystems 2 vermieden wird. 

Patentanspriiche 

1. Produktionssystem (2) zur Werkstlickfertigung mit 

- Maschinen (4) zum Bearbeiten von Werkstiik- 
ken und 

- Rollenbandern (6, 8, 10) zum Transportieren 
der Weiicstucke zwischen den Maschinen (4), 

dadurch gekennzeichnet, daB das Produkdonssystem 
(2) modular aufgebaut ist, wobei ein Modul (12) je- 
weiis umfaBt: 

- eine Nlaschine (4), 

- zwei Verschiebetische (14), wobei die Ma- 
schine (4) zwischen den Verschiebetischen (14) 
angeordnet ist, und 

- einen Ubergabetisch (16), der die Verschiebeti- 
sche (14) mit der Maschine (4) verbindet 

2. Produktionssystem (2) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verschiebetische (14) jeweiis 
wenigstens drei angenahert paraUel angeordnete Rol- 
lenbander (6, 8, 10) aufweisen, wobei wenigstens zwei 
benachbarte und am Rande angeordnete RoUenbander 
(6, 8) in Produktionsrichtung laufen und wenigstens 
ein RoUenband (10) entgegengesetzt zur Produkdons- 
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richtung lauft. 

3. Produkdonssystem (2) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen wenigstens zwei be- 
nachbarten Rollenbandem (6, 8, 10) Mittel als Be- 

standteil der Verschiebetische vorgesehen sind, welche 5 . " 
Werkstucken den Wechsel zwischen benachbarten Rol- 
lenbandem (6, 8, 10) ermoglichen. 

4. Produkdonssystem (2) nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel als Querfdidcrer ausge- 

f iihrt sind. 10 

5. Produktionssystem(2)nacheinemderAnspruche2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Obergabedsch 
(16) Mittel zur Oberfiihrung der Werkstticke vom Rol- 
lenband (6) zur Maschine (4) und in umgekehrter Rich- 
tung aufWeisL 15 

6. Produkdonssystem (2) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel als Portal ausgefuhrt 
sind. 

7. Produkdonssystem (2) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Mittel als Drehtisch ausge- 20 
fiihrtsind. 

8. Produkdonssystem (2) nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten 
Zweig (20) mehrere Module (12) angeordnet sind, wo- 
bei der zweite Verschiebedsch in Ptoduktionsrichtung 25 
des einen Moduls (12) der erste Verschiebedsch (14) 
des darauflblgenden Moduls (12) ist. 

9. Produkdonssystem (2) nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzdchnet, daB aus dem ersten Zweig (20) zwi- 
schen zwei Verschiebetischen (14) wenigstens ein 30 

zweiter Zweig (22) abzweigt, der mehrere Module (12) 
enthSlt . 

10. Produkdonssystem (2) nach einem der Anspriiche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
Maschinen (4) wenigstens eine Bearbeitungsfuhktion sis' 
gemeinsam haben, 

11. Produkdonssystem (2) nach einem der Anspriiche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB ein Belader fur 
die Werkstuckzufuhr voigesehen ist, der einen Puffer 
fiir eine Aufbewahrung der zu bearbeitenden Werk- 40 
stiicke aufweist 

12. Produkdonssystem (2) nach einem der Anspriiche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB ein Belader fiir 
die Werkstuckzufuhr vorgesehen ist, der eine Auswahl 
der zu bearbeitenden Wericstiicke aus verschiedenen 4& 
Quellen ermoglicht 
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